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более длительный процесс цементации по режиму 2 компенсировался 
отсутствием высокого отпуска.  
Цементованый  слой после обработки по режиму 1 характеризуется 
большой структурной неоднородностью. Мартенситные кристаллы 
располагаются в виде блоков, характерных для малоуглеродистого 
мартенсита, а участки остаточного аустенита не имеют четкой 
фрагментации. Наряду с карбидной фазой, мартенситом и аустенитом 
наблюдаются также продукты немартенситного распада.  
Пониженная твердость зубьев и их низкий предел выносливости на 
изгиб объясняются большой структурной неоднородностью 
цементованного слоя, образования в нем немартенситных продуктов 
распада (зернистого бейнита). В свою очередь структурная 
неоднородность вызвана концентрационным распределением углерода в 
процессе цементации и условиями охлаждения при закалке. 
Структура цементованного слоя зубчатых колес обработанных по 
режиму 2, состоит из смешанного мартенсита с микродвойниками в 
отдельных пластинах, а в аустенитных участках – ячеистая структура. 
Крупных карбидных выделений и продуктов немартенситного распада 
не обнаружено. Такая структура цементованного слоя обеспечивает 
получение высоких характеристик зубчатых колес при испытании на 
изгибную выносливость, которая повысилась более, чем на 20 %. 
 
ВЛИЯНИЕ ТЕМПЕРАТУРЫ КОНЦА ПРОКАТКИ  
НА МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА СТАЛИ 10Г2ФБ 
 
 
О. Н. Шебаниц, Мариупольский МК им. Ильича, 
М. А. Рябикина, М. А. Григорьева, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Микроструктура трубной стали 10Г2ФБ (Х70) после 
контролируемой прокатки в условиях стана 3000 МК им. Ильича при 
температурах конца прокатки tк.п.=760-780 °С характеризуется 
феррито-перлитной полосчатостью, усиливающейся от поверхности к 
центру листа. Средний номер ферритного зерна  - 10-11, балл 
полосчатости – 2-3, в отдельных случаях наблюдается  разнозернистость 
ферритной составляющей. В середине по толщине листов увеличено 
количество перлитной составляющей. 
Сравнение двух выборок результатов приемо-сдаточных 
испытаний листов после прокатки при пониженных температурах 
(tк.п.=720 °С) и температурой tк.п.=780 °С представлено на рис.1. 
Средние значения механических свойств даны в поперечном 
направлении. Контролируемая прокатка с окончанием при 720 °С 
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обеспечивает более высокий комплекс механических характеристик:  σТ  
= 540 МПа,  σВ = 620 МПа,  KCV
-20
 ср. =110 Дж/см2 и  KCU-60 ср. = 181 
Дж/см2. 
 Свойства листовой стали 10Г2ФБ после контролируемой прокатки 
при tк.п.=780 °С:  σТ  = 545 МПа,  σВ = 605 МПа,  KCV
-20
 ср. =125 Дж/см2 
и  KCU-60 ср. = 79 Дж/см2. 
Понижение tк.п. от 780 °С до 720°С несколько увеличивает 
прочность (σт, σв), существенно -  ударную вязкость стали KCU-60, но 
понижает  KCV-20 с 125 до 110  Дж/см2, что обусловлено 
одновременным благоприятным влиянием измельчения зерна и 
неблагоприятным фактором усиления полосчатости с уменьшением 
температуры конца прокати.  
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Рис. 1 – Влияние температуры конца прокатки на механические 
свойства стали 10Г2ФБ: а – прочностные свойства,   б – ударная 
вязкость. 
